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Beschreibung 

Die Erfindung b trifft eine Vorrichtung zur Bildung 
einer Langsnaht eines Folienschlauches mit einer 
Formschulter zum Umlegen einer flexiblen Folie um ein s 
Formatrohr einer Transporteinrichtung fQr den Weiter- 
transport der Folie und des geformten Folienschlau- 
ches, sowie einer Einrichtung zur VerschweiBung der 
LSngsnaht. 

Aus der US-PS 4,202,721 ist eine derartige Vorrich- 
tung gemaB dem einleitenden Teil des Anspruchs 1 
bekannt, bei der eine Kunststoffolie mittels zwei gegen- 
einander gepreBten, die Langsnaht der Folie einklem- 
menden, entgegengesetzt umlaufenden Siegelbandern 
verschweiBt wird. Die Siegelbander werden mittels 
elektrischen Stroms erhitzt. Jeweils ein Rollensystem 
dient einer Druckaufbringung auf ein Langssiegelband 
und auf den Langsrand der Folie. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, bei 
einer Vorrichtung mit gegenlaufig umlaufenden Siegel- 
bandern die Siegelbander zu erwSrmen und einen kon- 
stanten SchweiBdruck zu erzeugen. 

Gelttst ist die Aufgabe gemaB dem kennzeichnen- 
den Teil des Anspruchs 1 . Danach ist an mindestens 
einem Siegelband an einem geraden TeilstQck des Sie- 
gelbandes als Mittel zur Druckaufbringung eine uber 
mindestens eine Feder abgefederte HeiBsiegelbacke 
vorgesehen. 

Die Erfindung hat den Vorteil, daB ein konstanter 
SchweiBdruck erzeugt wird, da die HeiBsiegelbacke 
entlang des geraden Teilstucks gleichmaBig auf das 
HeiBsiegelband wirkt, und die Feder fur einen konstan- 
ten SchweiBdruck sorgt. Die Erwdrmung eines Siege!- 
bandes erfolgt mit einer HeiBseigelbacke. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung werden in den Ansprti- 
chen 2 bis 12 beschrieben. 

Die LangsnahtverschweiBung eines Folienschlau- 
ches erfolgt in zuveriassiger Weise mit einer dafdr 
geeigneten Maschine, wenn analog Anspruch 2 die Vor- 
richtung Teil einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine 
ist, an derem Formatrohr die Einrichtung zur Verschwei- 
Bung der Langsnaht vorgesehen ist. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung hat den Vorteil, 
daB eine LangsnahtverschweiBung schneller erfblgen 
kann, wenn gemaB Anspruch 3 beide Siegelbander 
erhitzbar sind. Dann kann die Warmeeinbringung von 
den beiden gegenQberliegenden Seiten in die Langs- 
schweiBzone eingebracht werden. Die Siegelbander 
mussen dazu nicht die Temperatur aufweisen, sie von 
einem einzigen Siegelband aufgebracht werden mQBte. 
Somit kann auch die insgesamt auf der Kontaktfiache 
zwischen den beiden Folienenden erzeugte Warme ver- 
ringert werden, wodurch die aufgeschmolzene Kontakt- 
fiache schneller erstarren kann. 

Laufen die beiden Siegelbander in einer Ebene tan- 
gential zu dem Formatrohr um (Anspruch 4), so wird 
erreicht, daB die Siegelbander leicht zuganglich sind, 



und daB mit ihnen eine Flossennaht verschweiBt wer- 
den kann. Die Tangentialebene wird durch die Norma- 
len der Siegelbander beschrieben. 

Eine Clberlappungsnaht kann verschweiBt werden, 
wenn gemaB Anspruch 5 die beiden Siegelbander der- 
ail umlaufen, daB ein Siegelband im Inneren des For- 
matrohres und ein Siegelband auBerhalb des 
Formatrohres vorgesehen ist. Das im Formatrohr unter- 
gebrachte Siegelband benotigt auBerhalb des Fullroh- 
res keinen zusatzlichen Raum und fuhrt daher auch zu 
einer besonders kompakten Bauweise. Durch das For- 
matrohr kann Produkt in das am Ende des Formatrohrs 
befindliche Ende des Folienschlauches gefullt werden, 
ohne die Funktion des im Formatrohr bef indlichen Sie- 
gelbandes zu beeintrachtigen, wenn analog Anspruch 6 
das im Inneren des Formatrohres angeordnete Siegel- 
band von einem Staubschutz umgeben ist. Dabei kann 
sich kein Produkt auf dem Staubschutz ablagern, wenn 
der Staubschutz an seinem oberen Ende lediglich 
Schragen aufweist (Anspruch 7). Eine Produktablage- 
rung im Inneren eines Formatrohres hatte mehrere 
Nachteile. Zum einen warden abgeiagerte Produktpor- 
tionen bei abgewagtem Produkt dazu fuhren, daB die 
Dosiergenauigkeit verschlechtert wird. Zum anderen 
wurde es bei einer Produktanderung dazu fuhren, daB 
abgelagertes Produkt mit dem neuen Produkt vermischt 
wird, oder daB die abgeiagerte Produktportion beseitigt 
werden mQBte, bevor ein neues Produkt abgepackt 
wird. 

Zur dichten VerschweiBung einer Naht ist es erfor- 
derlich, auBer einer genugenden Erwarmung eines 
thermoplastischen Kunststoffes auch einen ausreichen- 
den Druck auf den geschmolzenen Kunststoff zu brin- 
gen. Dies ist erreicht, da an mindestens einem 
Siegelband an einem geraden TeilstQck des Siegelban- 
des ein Mittel zur Druckaufbringung auf das Siegelband 
und auf den SchweiBbereich vorgesehen ist. Nur ein 
gerades Teil des Siegelbandes hat Folienkontakt. Von 
diesem geraden Tei! kann entweder ein langeres Teil- 
stuck zur Druckaufbringung genutzt werden, oder ledig- 
lich ein relativ kurzes TeilstQck an einem das 
Siegelband umlenkenden Rad. Da als Mittel zur Druck- 
aufbringung eine uber mindestens eine Feder abgefe- 
derte Backe vorgesehen ist, so ist ein konstante, durch 
die Kraft der Feder vorgegebene Druckaufbringung ent- 
lang der gesamten Backeniange gewahrleistet. Die 
Backe schleift dabei gegen die Innenseite des umlau- 
fenden Siegelbandes. Da die schlerfende Backe als 
HeiBsiegelbacke ausgestaltet, so erfolgen die Druck- 
aufbringung und die Erhitzung des Siegelbandes in 
kompakter Bauweise mittels einer einzigen Einrichtung. 

Das Siegelband kann in einfacher Weise gefuhrt 
und angetrieben werden, wenn es analog Anspruch 8 
um zwei parallel zueinander ausgerichtete Rader lauft. 
Die Rader kGnnen auf ihrer Mantelfiache eine Profilie- 
rung zeigen, um das Siegelband zu fuhren und ein 
Abrutschen des Siegelbandes vom Rad zu verhindern. 
FQr den Antrieb des Siegelbandes ist es ausreichend, 
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lediglich ein Rad anzutreiben, jedoch ist auch ein 
Antrieb der beiden Rader eines Siegeibandes sinnvoll, 
wenn fur einen bestimmt n Anwendungsfail grOBere 
axial wirkende Krafte fOr den Folienschlauch benOtigt 
werden. Ein urn zwei Rader umlaufendes Siegelband 5 
kann auch fur eine Druckaufbringung eingesetzt war- 
den, wenn mindestens eine Radachse eines Rades mit- 
tels einer Feder abgefedert ist (Anspruch 9). Infolge der 
mechanischen Spannung des Siegeibandes ubertragt 
sich eine derartige Federkraft auch auf die geraden 10 
Abschnitte des umlaufendes Siegeibandes. 

Eine Minimalisierung von Kraftdifferenzen an der 
Langsnaht eines Folienschlauch es, welche zu einem 
problematischen Folienlauf fuhren kOnnen, wird 
erreicht, wenn gemSB Anspruch 1 0 von den Radern der 15 
beiden Siegelbander jeweils ein Rad angetrieben ist, 
beide Siegelbander separat von jeweils einem Motor 
angetrieben werden, und die Siegelbander mit gleicher 
Geschwindigkeit angetrieben werden. Die Siegelbander 
uben beidseits der beiden miteinander zu verschwei- 20 
Benden Folienbereiche gleiche Krafte aus, da beidseits 
eine gleiche Siegelbandeinheit wirkt, und da die Siegel- 
bandeinheiten zuverlassig synchron zueinander ange- 
trieben werden kOnnen, 

Eine Synchronisierung der beiden Siegelbander ist 25 
erreicht, und der motorische Aufwand fur den Antrieb 
der beiden Siegelbander wird minimiert, wenn analog 
Anspruch 1 1 von den beiden Racier eines Siegeibandes 
ein Rad ein Antriebsrad ist, welches von einem Motor 
angetrieben ist, und wenn ein Rad gleichen Durchmes- 30 
sers des anderen Siegeibandes mittels eines achtfOr- 
mig umlaufenden Treibriemens mit dem Antriebsrad 
verbunden ist. 

Als Motor einen Servomotor vorzusehen (Anspruch 
1 2) hat den Vorteil, daB Drehzahl und Laufdauer in ein- 35 
facher Weise angesteuert werden kOnnen. 

!m folgenden wird die Erfindung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispiele darstellenden Figuren naher 
beschrieben. Es zeigt: 

40 

Figur 1 in einer schematischen Darstellung eine 
Vorrichtung zur Bildung einer Langsnaht 
eines Folienschlauches und zur Querver- 
schweiBung des Folienschlauches, mit 
einer Formschulter zum Umlegen einer fie- 45 
xiblen Folie urn ein Formatrohr, einer Trans- 
porteinrichtung fur den Weitertransport der 
Folie und des geformten Folienschlauches, 
mit Quersiegelwerkzeugen, sowie mit zwei 
umlaufenden Siegelbandern zur Verschwei- so 
Bung der Langsnaht des Folienschlauches; 

Figur 2 



Figur 3 



der, an derem geradem Teilstuck zur Druck- 
aufbringung auf das Siegelband und auf 
den SchweiBbereich ein uber zwei Federn 
abgefederte HeiBsiegelbacke vorgesehen 
ist; 

Figur 4 in einer Seitenansicht zwei umlaufende, 
Kunststoffolienbereiche verschwei Bende 
Siegelbander, mit abgefederten Backen zur 
Druckaufbringung, abgefederten Radach- 
sen eines Siegeibandes, einer Heizeinrich- 
tung, bestehend aus einer 
Spannungsquefle und zwei mit den Polen 
der Spannungsquelle verbundenen, ein Sie- 
gelband beruhrenden Schleifkontakten, 
sowie mit einem achtfflrmig urn ein 
Antriebsrad und ein weiteres Rad gleichen 
Durchmessers umlaufendem Treibriemen; 

Figur 5 in einer Seitenansicht zwei umlaufende, 
Kunststoffolienbereiche verschwei Bende 
Siegelbander, mit Backen zur Druckaufbrin- 
gung, und jeweils einer Heizeinrichtung pro 
Siegelband, wobei eine Heizeinrichtung aus 
einer Spannungsquelle und zwei mit den 
Polen der Spannungsquelle verbundenen, 
abgefederten Schleifkontakten besteht, die 
an den Achsen der beiden Rader schleifen, 
und wobei die Rader elektrisch leitend sind, 
sowie 

Figur 6 in einem Vertikalschnitt durch ein Format- 
rohr die beiden Siegelbander der Figur 3, 
mit in einer Ebene radial zu dem Formatrohr 
umlaufenden Siegelbandern, wobei ein Sie- 
gelband auBerhalb des Formatrohres vor- 
gesehen ist, und mit einem Staubschutz, 
der das im Inneren des Formatrohres ange- 
ordnete Siegelband umgibt. 

Bei einer Vorrichtung 1 zur Bildung der Langsnaht 2 
eines Folienschlauches 3 wird eine flexible Folie 4 mit- 
tels einer Formschulter 5 urn ein Formatrohr 6 gelegt 
(Figur 1, Figur 2). Die Vorrichtung 1 weist eine Trans- 
porteinrichtung 7 fur den Weitertransport der auf einer 
Rolle 8 aufgewickelten Folie 4 und des geformten Foli- 
enschlauches 3 auf. Zur Erzeugung von Beutelquer- 
nahten sind Quersiegelwerkzeuge 9 vorgesehen, die 
sowohl Kopf- als auch Bodennahte 10 verschwei Ben 
und die erzeugten, durch das Formatrohr 6 gefullten 
Beutel 1 1 mittels eines Messers 12 vom Folienschlauch 
3 abtrennen. Zur Verschwei Bung der Langsnaht 2 des 
Folienschlauches 3 sind zwei gegeneinander gepreBte, 
die beiden LAngsrander 13 der Folie 4 einWemmende, 
entgegengesetzt umlaufende Siegelbander 14, 15 vor- 
gesehen. Beide Siegelbander laufen in einer Ebene 
tangential zu dem Formatrohr 6 urn (Figur 2) und sind 
mittels jeweils einer Heizeinrichtung 16 bezuglich ihrer 



in einem Horizontalschnitt entlang AA der 
Figur 1 der Vorrichtung der Figur 1 ; 

in einer Seitenansicht zwei umlaufende, 
Kunststoffolienbereiche verschweiBende, 
separat motorisch angetriebene Siegelban- 
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Einrichtung 17 zur VerschweiBung der Langsnaht 2 
ausgestaltet (Figur 3). 

An geraden TeilstQcken 18, 19 der Siegelbander 
14, 15 sind Mittel 20 zur Druckaufbringung auf die Sie- 
gelbander 14, 15 und auf den SchweiBber ich 21 vor- 
gesehen. Die M'rttel 20 zur Druckaufbringung sind 
mittels Federn 22 abgefederte, ats HeiBsiegelbacken 23 
ausgestaltete Backen 24. Jeweils ein Siegelband 14, 15 
lauft um zwei parallel zueinander ausgerichtete Rader 
25, 26. 27, 28 der beiden Siegelbander 14, 15 ist jeweils 
ein Rad 25, 27 von einem Motor 29, 30 angetrieben. Als 
Motor 29, 30 ist jeweils ein Servomotor 31 , 32 vorgese- 
hen. Die Servomotoren laufen entgegengesetzt um und 
laufen stets mit der gleichen Drehzahl, die jedoch ver- 
anderbar ist. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel (Figur 4) ist 
von den beiden Radern 25, 26 eines Siegelbandes 14 
ein Rad 25 ein Antriebsrad 33, welches von einem 
Motor 34 angetrieben ist. Ein Rad 35 des anderen Sie- 
gelbandes 15 mit gleichen Druchmesser wie das Rad 
25 ist uber gleichgroBe Rollen 37, 38, welche starr mit 
den Radern 25, 35 verbunden sind, mit dem Rad 25 
gekoppelt. Dazu ist das Rad 35 mittels eines achtfflrmi- 
gen umlaufenden Treibriemens 39 mit dem als Antriebs- 
rad 39 fungierenden Rad 25 verbunden. Somit werden 
die Rader 25, 35 mit gleicher Drehzahl betrieben, die 
Rader 25,35 haben jedoch entgegengesetzte Umlauf- 
richtungen. 

Jeweils eine Radachse 40, 41 eines Rades 26, 36 
ist mittels einer Feder 42, 43 abgefedert. 

Die Heizeinrichtung 16 besteht aus einer Span- 
nungsquelle 44 und zwei mit den Polen der Spannungs- 
quelle 44 verbundenen, das Siegelband 14 innen 
beriihrenden Schleifkontakten 45, 46. Die Schleifkon- 
takte 45, 46 werden mittels Federn 47, 48 gegen das 
Siegelband 14 gedruckt. Es kommt ein StromfluB durch 
das Siegelband 14 zustande, wobei das Siegelband 14 
erhitzt wird. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel (Figur 5) 
besteht die Heizeinrichtung 16 aus einer Spannungs- 
quelle 44 und zwei mit den Polen der Spannungsquelle 
44 verbundenen, gebogenen Schleifkontakten 49, 50, 
51, 52. Die Schleifkontakte 49, 50, 51, 52 schleifen an 
den Radachsen 53, 54, 55, 56 der elektrisch leitenden 
Rader 25, 26, 27, 28. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
werden beide Siegelbander 14, 15 elektrisch beheizt. 

Im letzten Ausfuhrungsbeispiel (Figur 6) laufen die 
beiden Siegelbander 14, 15 in einer Ebene radial zu 
dem Formatrohr 6 um. Ein Siegelband 14 ist dabei im 
Inneren 57 des Fbrmatrohres 6 vorgesehen. Das im 
inneren 57 des Formatrohres 6 angeordnete Siegel- 
band 14 ist von einem Staubschutz 58 umgeben. Der 
Staubschutz 58 weist an seinem oberen Ende eine 
Schrage 59 auf, so daB sich kein Fullgut, welches durch 
das Formatrohr 6 geschOttet wird, auf dem Staubschutz 
58 ablagern kann. Durch den Versorgungskanal 60 wer- 
den die Versorgungsleitungen fur den Servomotor 31 
des Rades 25 gefOhrt. 



Patentansprflche 

1. Vorrichtung zur Bildung einer Langsnaht (2) eines 
Fblienschlauches (3) mit einer FormschuKer (5) 

5 zum Umlegen einer flexiblen Folie(4) um ein For- 
matrohr (6), einer Transporteinrichtung (7) fur den 
Weitertransport der Folie (4) und des geformten 
Fblienschlauches (3), einer Einrichtung (17) zur 
VerschweiBung der Langsnaht (2), wobei die Ein- 

w richtung (1 7) zur VerschweiBung der Langsnaht (2) 
aus zwei gegeneinander gepreBten, die beiden 
Langsrander (13) der Folie (4) einklemmenden ent- 
gegengesetzt umlaufenden Siegelbandern (14, 15) 
besteht, von denen ein Siegelband (14, 15) mittels 

is einer Heizeinrichtung (16) erhitzbar ist, und wobei 
an mindestens einem Siegelband (14, 15) an einem 
geraden Teilstuck (18, 19) des Siegelbandes (14, 
15) ein Mittel (20) zur Druckaufbringung auf das 
Siegelband (14, 15) und auf einem SchweiBbereich 

20 (21) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Mittel (20) zur Druckaufbringung eine uber min- 
destens eine Feder (22) abgefederte HeiBsiegel- 
backe (23) ist. 

25 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung Teil einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine ist, an derem Formatrohr 
(6) die Einrichtung (17) zur VerschweiBung der 
Langsnaht vorgesehen ist. 

30 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB beide Siegelbander 
(14, 15) mittels jeweils einer Heizeinrichtung (16) 
erhitzbar sind. 

35 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Siegel- 
bander (14, 15) in einer Tangentialebene des For- 
matrohrs (6) umlaufen. 

40 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Siegelbander 
(14, 15) derart umlaufen, daB ein Siegelband (14) 
im Inneren (57) des Formatrohres (6) und ein Sie- 

45 gelband (15) auBerhalb des Formatrohres (6) vor- 
gesehen ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2 und Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das im Inneren (57) 

so des Formatrohres (6) angeordnete Siegelband (14) 
von einem Staubschutz (58) umgeben ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Staubschutz (58) an seinem obe- 

55 ren Ende lediglich Schragen (59) aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Siegelband (14, 
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15) um zwei parallel zueinander ausgerichtete 
Rader(25, 26, 27, 28) lauft 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine Radachse (40, 41) 5 
eines Rades (26, 36) mittels einer Feder (42, 43) 
abgefedert ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB von den RSdern (25, 26, 27, 28) der to 
beiden Siegeibander (14, 15) jeweils ein Rad (25, 

27) angetrieben ist, woruber beide Siegelbdnder 
(14, 15) separat von jeweils einem Motor (29, 30) 
angetrieben werden, und daB die Siegelbdnder (1 4, 
15) mit gleicher Geschwindigkeit angetrieben wer- is 
den. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB von den beiden RSdern (25, 26) 
eines Siegelbandes (14) ein Rad (25) ein Antriebs- 20 
rad (33) ist, welches von einem Motor (34) angetrie- 
ben ist, und daB ein Rad (35) gleichen 
Durchmessersdes anderen Siegelbandes (15) mit- 
tels eines achtfOrmig umlaufenden Treibriemens 
(39) mit dem Antriebsrad (33) verbunden ist. 25 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 Oder Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Motor (29, 30) ein 
Servomotor (31, 32) vorgesehen ist. 

30 

Claims 

1. A device for forming a longitudinal seam (2) in a 
tubular film (3) with a shaping shoulder (5) for laying 

a flexible film (4) around a size tube (6), a conveying 35 
device (7) for the further transportation of the film 
(4) and the shaped tubular film (3). a device (1 7) for 
welding the longitudinal seam (2), the device (17) 
for welding the longitudinal seam (2) comprising 
two sealing bands (14, 15) which are pressed 40 
against each other and grip the two longitudinal 
edges (13) of the film (4) and which circulate in 
opposite directions and one sealing band (14, 15) 
of which can be heated by means of a heating 
device (16), and a means (20) for applying pressure 45 
to the sealing band (14, 15) and to a welding area 
(21) being provided on at least one sealing band 
(14, 15) on a straight portion (18, 19) of the sealing 
band (14, 15), characterized in that the means 
(20) for applying pressure is a heat-sealing jaw (23) so 
sprung by at least one spring (22). 

2. A device according to Claim 1, characterized in 
that the device is part of a vertical bag-producing 
machine, on the size tube (6) of which the device 55 
(17) for welding the longitudinal seam is provided. 

3. A device according to Claim 1 or Claim 2, charac- 
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terized in that the two sealing bands (14, 15) are 
each heatable by means of one respective heating 
device (16). 

4. A device according to Claim 1 or Claim 2, charac- 
terized in that the two sealing bands (1 4, 1 5) circu- 
late in a tangential plane of the size tube (6). 

5. A device according to Claim 1 or Claim 2, charac- 
terized in that the sealing bands (14, 15) circulate 
in such a way that one sealing band (1 4) is provided 
in the interior (57) of the size tube (6) and one seal- 
ing band (15) is provided outside the size tube (6). 

6. A device according to Claim 2 and Claim 5, charac- 
terized in that the sealing band (14) arranged in 
the interior (57) of the size tube (6) is surrounded by 
adust screen (58). 

7. A device according to Claim 6, characterized in 
that the dust screen (58) is provided merely with 
inclined portions (59) at its upper end. 

8. A device according to Claim 1 or Claim 2, charac- 
terized in that the sealing band (14, 15) circulates 
around two wheels (25, 26, 27, 28) arranged paral- 
lel to one another. 

9. A device according to Claim 8, characterized in 
that at least one axle (40, 41) of one wheel (26, 36) 
is sprung by means of a spring (42, 43). 

10. A device according to Claim 8, characterized in 
that one respective wheel (25, 27) of the wheels 
(25, 26, 27, 28) of the two sealing bands (1 4, 1 5) is 
driven, the two sealing bands (14, 15) being driven 
separately by one respective motor (29, 30) in each 
case by way of the said wheel (25, 27), and the 
sealing bands (14, 15) are driven at the same 
speed. 

11. A device according to Claim 8, characterized in 
that one wheel (25) of the two wheels (25, 26) of a 
sealing band (14) is a driving wheel (33) which is 
driven by a motor (34), and one wheel (35) of the 
same diameter of the other sealing band (15) is 
connected to the driving wheel (33) by means of a 
driving belt (39) circulating in the form of a figure of 
eight. 

12. A device according to Claim 10 or Claim 11, char- 
acterized In that a servomotor (31 . 32) is provided 
as the motor (29, 30). 

Revendications 

1 . Dispositif de formation d'un cordon longitudinal (2) 
d'un tuyau en feuille (3), avec un 6paulement de for- 
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2. 



3. 



mage (5) congu pour passer une feuille flexible (4) 
autour d'un tube de formatage (6), avec un disposi- 
tif de transport (7) destin6 a assurer la continuation 
du transport de la feuille (4) et du tuyau en feuille (3) 
ayant 6t6 form6, un dispositif (17) de soudage du 5 
cordon longitudinal (2), le dispositif (17), con$u 
pour souder le cordon longitudinal (2), §tant consti- 
tu6 de deux bandes de scellage (14, 15) press6es 
Tune centre I'autre, circulant k contre-sens et 
enserrant les deux bords longitudinaux (13) de la w 
feuille (4), bandes dont une bande de scellage (14, 
15) est susceptible d'§tre chauffee au moyen d'un 
dispositif de chauffage (16), et sur au moins une 
bande de scellage (14, 15) 6tant pr6vue, sur un 
tron$on partiel (18, 19) rectiligne de la bande de 75 
scellage (14, 15), un moyen (20) congu pour appli- 
quer une pression sur la bande de scellage (14, 15) 
et sur une zone de soudage (21), caract6ris6 en ce 
que le moyen (20) est une machoire de scellage k 
chaud (23) suspendue 6lastiquement sur au moins 20 
un ressort (22), pour appliquer une pression. 

Dispositif selon la revendication 1 , caract6ris6 en 
ce que le dispositif fait partie d'une machine de 
fabrication de sachets k partir d'un tuyau, k defile- 25 
ment vertical du produtt, sur le tube de formatage 
(6) de laquelle est pr6vu le dispositif (17) destin6 k 
souder ie cordon longitudinal. 

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 30 
en ce que les bandes de scellage (1 4, 1 5) sont cha- 
cune susceptibles d'etre chautfees au moyen d'un 
dispositif de chauffage (16). 



autour de deux roues (25, 26, 27, 28) orient6es 
parallfclement Tune k I'autre. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caract6ris6 en 
ce qu'au moins un axe de roue (40, 41) d'une roue 
(26, 36) est suspendu 6lastiquement au moyen 
d'un ressort (42, 43). 

10. Dispositif selon la revendication 8, caract£ris6 en 
ce que, parmi les roues (25, 26, 27, 28) des deux 
bandes de scellage (14, 15), une roue (25, 27) est 
entrain6e, les deux bandes de scellage (14, 15) 
passant au-dessus 6tant entra?n6es s6par6ment 
par un moteur respectif (29, 30), et en ce que les 
bandes de scellage (14, 15) sont entra?n£es k la 
m§me vitesse. 

11. Dispositif selon la revendication 8, caract6ris6 en 
ce que, parmi les deux roues (25, 26) d'une bande 
de scellage (14), une roue (25) est une roue 
d'entraTnement (33), qui est entratn§e par un 
moteur (34), et en ce qu'une roue (35) de m§me 
diamdtre de I'autre bande de scellage (15) est 
relive k la roue d'entraTnement (33), au moyen 
d'une courroie de transmission (39) circulant en 
suivant une trajectoire en forme de huit. 

12. Dispositif selon la revendication 10 ou 11, caracte- 
ris6 en ce qu'est pr6vu comme moteur (29, 30) un 
servo-moteur (31, 32). 



Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 
en ce que les deux bandes de scellage (14,15) d§fi- 
lent dans un plan tangentiel du tube de formatage 

(6). 



35 



Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 
en ce que les bandes de scellage (14, 15) d6filent 
de mantere qu'une bande de scellage (14) soit pr6- 
vue k I'int6rieur (57) du tube de formatage (6) et 
une bande de scellage (15) soit pr£vue k I'exterieur 
du tube de formatage (6). 



40 



45 



6. Dispositif selon les revendications 2 et 5, caracte- 
ris6 en ce que la bande de scellage (14) dispos£e k 
I'interieur (57) du tube de formatage (6) est entou- 
r6e par une protection anti-poussi6re (58). 



50 



Dispositif selon la revendication 6, caract6ris6 en 
ce que la protection anti-pousstere (58) pr6sente 
des pans obliques (59) seulemertt sur son extrgmitg 
supSrieure. 



55 



Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 
en ce que la bande de scellage (14, 15) defile 
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